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Prufungsantrag gem« S 44 PatG ist gesteilt 

@Verfahren zur Herstellung elnas Formteils 

(§) Die Erftndung betrifft ein Verfahren zur Harstellung eines 
Formtells mit unterschiedlichen Matariststarken. Derartlge 
Formteite sind als Blechkdrper oder Segmenta derselben 
insbesondere beim Krsftfahrzeugbau weit verbreitet. Ein im 
Hinbiick suf dia Materiafeusnutzung besonders affektiver 
Lelchtbau wird dadurch erreicht, daQ in einanr) ersten 
Verfahrensechritt eine Basisplatina (1) auf ein Zwischan- 
odar Ferttgma& zugeschnittan wird. Anschtia&and erfolgt 
eine Bafestigung von plattenartigen Verstarkungsalamanten 
(2 bis 4) auf der Baaisplatine (1) mittels einar Fugetachnik. 
Dar so herge8teilte Varbund aus Basisplatina (1) und 
VarstSrkungseiementan (2 b\z 4) wird nnlttels wenfgstens 
aines Form* und/oder Schnittwarkzeuges umgaformt (Figur 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Formteils gemaS dem Oberbegriff des Patenian- 
spruchs 1. 

Ein gattungsgemaBes Verfahren ist bekannt gewor- 
den aus der DE-41 04 256-Al (B23K 26/08). Dort wird 
insbesondere am Beispiel von KarosserieteiJen fiar Per- 
sonen- und Lastkraftwagen eriautert, wie hoch belastete 
lokale Bereiche (Scharnieraufnahmen, SchioBverstar- 
kungen, Ansatzbereiche ffir Holme Oder sonstige tra- 
gende Elememe) wirkungsvol! verstarki werden kdn- 
nen. Im Ergebnis werden bei dem gattungsgemSBen 
Verfahren Formteile erstellt, die auch als so genannte 
tailored blanks bekannt geworden sind (siehe hierzu 
VDl-Berichte Nr. 1002, 1993^ Seite 45 bis 5\\ In der 
letztgenannten Schrift wird insbesondere am Beispiel 
eines Tarinnenbleches gezeigt, wie durch grSBere Blech 
dicken im Bereich der Schamier- und SchioBbefesti- 
gung eine ausreichende Steifigkeii erzeugt wird. Die 
Gewichtserspamis crbringt da bei ein zwischen dicke- 
ren Blechen eingebrachtes Dunnblech. Nachteilig an 
diesen Blechen ist die Tatsache, daB sie im Gninde ge- 
nommen nur ffir Formteile verwendet werden kdnnen, 
die am f ertigen Produkt nichi sichtbar sind. Beide vorge- 
nannten Schriften stellen explizit auf Formkdrper ab, 
die entweder selbst Innenteil eines Teileverbundes sind 
Oder durch gesonderte Fonnteiie auf einer inneren Tell- 
fULche mit Stdrung der iuBeren Oberflfiche verstgrkt 
sind 

Die EP-0486 093*Bt beschreibt ein Verfahren, bei 
dem die Verstarkung von Teiibereichen eines Formteils 
mittels eines vcrstarkenden Stnikturgliedes erfolgt, das 
von dem zu bedeckenden Plattenkdrper getrennt ver- 
fonnt wird und erst anschliefiend mit dem ebenfalls fer- 
tiggeformten PlattenkOrper verbimden wird Damit ist 
der FormgebungsprozeB komplizierter und aufwendi- 
ger als bei den oben beschriebenen tailored blanks. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fur Form- 
teile mit unterschiedlichen MateriaistlU*ken ein Verfah- 
ren bereitzusteUen» durch das die oben genannten Nach- 
teile vermieden werden kdnnen. 

Diese Aufgabe wird gelOst nut einem Verfahren ge- 
m^ dem Patentanspruch 1. Die Unteransprfiche betref- 
fen besonders vorteilhafte Ausgestaltungen dieses Ver- 
fahrens sowie verfahrensgemSB erzeugte Formteile. 

ErfindungsgemaB wird also auf einem lokal zu ver- 
stSrkenden Bereich einer Basisplatine wenigstens ein 
plattenfdrmiges Verstarkungselement befestigt, und 
zwar vorzugsweise mit einer bewahnen Fiigetechnik 
wie Kieben, LOten, SchweiBen, Clinchen oder Kombina- 
tionen dieser Fugeverfahren. Der auf diese Weise her- 
gestellte und ggf. auch mehrlagig (beispielsweise nach 
Art eines Sandwich) ausgebildete SchichtkSrper wird 
anschlieBend einem FormgebungsprozeB unterzogen, 
beispielsweise in einer Tiefziehpresse, Abkantbank oder 
in einer Falzvorrichtung. Saratliche der oben genannten 
FQgetecbniken konnen so ausgefuhrt werden, daB die 
Anbringung von Verst^kungseiementen auf der gegen- 
uberliegenden Seite der Basisplatine nicht sichtbar ist 
Damit kdnnen besonders vorteilhaft auch AuBenbleche 
fOr T0ren, Motorhauben, Koff erraumdeckel und Heck- 
klappen mit dem erfmdungsgem^en Verfahren herge- 
stelit werden. Das bei der Herstellung von tailored 
blanks erworbene Know-how bezOglich der Formge- 
bung von Platinen mit unterschiedlichen Materialst&r- 
ken kann in vorteilhaf ter Weise fflr das erfindungsgemS- 
Be Verfahren in weiten Teilen genutzt werden. 
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Besondere Vorteile des erfmdungsgemafien Verfah- 
rens sind darin zu sehen, daB die raumiiche Ausdehnung 
der Verstarkungselemente auf ein Minimum begrenzt 
werden kann. Das gesamte FormteU ist damit nur genau 
5 dort verstarkt, wo dies auch unbedingt notwendig ist 
DarOberhinaus bietet das erfindungsgemaBe Verfahren 
ausgezeichnete Moglichkeiten fur eine Massenferti- 
gung, weil die plattenartig ausgefuhrten und damit weit- 
gehend ebenen Verst&rkungselemente auf eine eben- 

10 falls weitgehend ebene Basisplatine mit einfachen 
Klemm- oder Spannelememen festgelegt werden kdn- 
nen. So kann beispielsweise direkt nach der Ablangung 
von einem Blechcoil eine Heft- und/oder Fiigestation 
vorgesehen werden, urn so ein aus Basisplatine und Ver- 

15 starkungselementen gebildetes Verbundteil fur den 
FormgebungsprozeB konfektionieren zu konnen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist grundsaulich 
auf Stahl- und Leichtmetallwerkstoffe anwendbar. Her- 
vorzuheben ist aber auch, daB unterschiedliche Werk- 

20 stoffe oder imterschiedliche Werkstoffqualitaien mit- 
einander kombiniert werden konnen, um so im Hinblick 
auf Festigkeit, Optik und Kosten jeweils zu emem opti- 
malen Ergebnis gelangen zu kdnnen. 
GemiB einer besonders vorteilhaften Weiterbiklung 

25 des erflndungsgemaBen Verfahrens werden die VerstSr- 
kungselemente aus Schnittabflilen erzeugt, und zwar 
vorzugsweise aus solchen, die beim Ausstaozen von 
Ausnehmungen des herzusteUenden Formteils oder an- 
derer Formteile entstehen. 

30 Die Zeicfanung veranschaulicht die einzelnen Schritte 
des erfrndungsgemSBen Verfahrens. Es zeigen 
Fig. 1 ein fertiges Formteil 

Fig. 2 bis € den Zustand des Formteils gemiB Fig. 1 in 
einzehien Verf ahrensstufen. 

35 Man erkennt in Fig. 1 am Beispiel ernes TQrinnenble- 
ches die Anwendimg des erfmdimgsgemaBen Verfah- 
rens. Auf eine gestrichelt angedeutete Platine 1, die im 
Ausgangszustand (siehe Rg.2) weitgehend eben ist, 
werden zimachst Schamierverstarkungselemente 2 und 

40 3 sowie ein SchloBverstarkungselement 4 aufgebracfat 
(siehe Fig. 3). Im vorliegenden Falle erfolgt die Befesd- 
gung der Verstarkungselemente 2 bis 4 flber diese zu- 
mindest teihveise umrandende KehlschweiBn^te. Als 
bevonsugtes Fugeverfahren zur Befestigung der Ver- 

45 stSrkungselemente 2 bis 4 whd das SchweiBen mit ei- 
nem hochenergetischen Strahl, also beispielsweise La* 
serschweiBen oder ElektronenstrahlschweiBen, einge- 
setzt Diese SchweiBverfahren eignen sich besonders 
zur Festlegung von Freiformkonturen. Auch die Ver- 

50 schweiBung unterschiedlicher Werkstoffarten kann mit 
diesen Verfahren gut beherrscht werden. Die Breite und 
Tiefe der SchweiBnaht kann dabei so eingestellt werden, 
daB auf der den Verstarkungselementen 2 bis 4 gegen- 
aberiiegenden Seite auch bei relativ dunnen Blechen 

55 (0,8 bis 1,5 nun) keine Beeintrachtigung der Oberflache 
erfolgt Insbesondere fQr AuBenhautteiie wird eine Ver- 
klebung, ggf. kombiniert mit LaserschweiBung, verwen- 
det 

Nach der Befestlgiuig der ggf. auch mehrlagig aufge- 
60 bauten Verst^kimgselemente 2 bis 4 werden beispiels- 
weise durch Ausstanzung eine Fensterausnehmung 5, 
eine einem Fensterschacht gegenOberiiegende Ausneh- 
mung 6 und eine Lautsprecherausnehmung 7 hergestellt 
(siehe Fig. 5). Darflber hinaus kann an dieser Stelle auch 
65 em erster Beschnitt oberhalb einer TQrschragen erfol- 
gen. Die bei der Herstellung der Ausnehmungen 5 bis 7 
erzeugten Abfallplatinen kSnnen in Stanz- oder thermi- 
schen Schneidanlagen fdr die Neuanfenigung von wei- 
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teren Verstarkungselementen 2 bis 4 genutzt werden, 
Damil ergibt sich bezogen auf den Ausgangszustand der 
Platine 1 eine grofie Materialausbeute. Das gemaB 
Fig. 5 hergerichtete Verbundteil wird anschiieBend ei- 
ner Tiefziehpresse zugefilhrt und in dieser zu dem in 5 
Fig. 1 dargestellten Turinnenblech um geformt und ggf. 
auch noch weiter beschnittcn. Es wird an dieser Stelle 
ausdrQcklich darauf hingewiesen» daB das erfindungsge- 
maBe Verfahren aber auch auf TfirauBenbleche ange- 
wendet werden kann. Zur Einbringung lokaler Verst^r- to 
kungen erdffnen sich damit dem Konstrukieur von Ka- 
rosserieteilen grSBere GestaltungsmSglichkeiten, Dies 
kann insbesondere auch dann wichtig werden, wenn bei- 
spielsweise fur in Fahrzeugen verwendete Formteile 
Akustikprobleme zu beheben sind Durch die gezielte 15 
Anbringung von Verstarkungselementen kann bei- 
spielsweise mit nur gcringcm Aufwand eine Entdrdh- 
nung vorgenommen werdea Verstarkungselemente 
konnen auch als Tragteile fflr dem jeweiligen Formteil 
zugeordnete Bedienelemente genutzt werdea Dabei 20 
kdnnen die jeweiligen Verstarkungselemente audi 
schon durch gezielte Lochungen oder Konturgestaltun- 
gen, die vor der Befestigung auf der Platine i vorge- 
nommen worden sind, auf ihre Tragfunktion vorbereitet 
werden, 

Aus Vorstehendem ergibt sich, daB die nach Art eines 
Patchwork-Musters mit den Verstarkungselementen 2 
bis 4 vorbereitete Basisplatine 1 sehr kostengunstig 
leichtbauend ist und dariiber hinaus auch hohen Anfor- 
derungen an Optik und Akustik gerecht wird. Hervorzu- 
heben ist auch, daB rait den erfmdungsgemaB hergesteil- 
ten Formteilen Oberfiachenbeschichiungsverfahren wie 
Lackieren und Verzinken in konventionellen Anlagen 
durchgef Ohrt werden k5nnen. Damit ist das erfindungs- 
gemafie Verfahren auch ohne groBen Aufwand in be- 35 
reits bestehende Produktionskonzepte einbindbar. 

PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung eines unterschiediiche 40 
Materialstarken aufweisenden Formteils ffir einen 
Blechkorper oder ein Segment desselben, gekenn- 
zeichnet durch die Verfahrensschritte: 

a) Zuschneiden einer Basispiatine (1) auf ein 
Zwischen- oder FertigmaB, 45 

b) Befestigung wenigstens eines plattenartigen 
Verstarkungselementes (2 bis 4) auf der Basis- 
platine (1) miitels einer Ffigetechnik, 

c) ein- oder mehrstufige Formgebung des Ver- 
bundes aus Basisplatine (1) imd Verstarkungs- 50 
element (2 bis 4) mittels wenigstens eines 
Form- und/oder Schnittwerkzeuges. 

2. Verfahren nach Ansprudi 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB als Fugetechnik ein Klebeverfahren 
gewahltwird. 55 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB als Fugetechnik em SchweiBverfah- 
ren gewahltwird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mit einem eng gebfindelten Strahl 50 
hoher Energiedichte geschweiBt wird 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet* dafl eine Befesugung oder Heftung der 
Verstarkungselemente (2 bis 4) mittels Punkt- oder 
BuckelschweiBen erfolgt 55 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB ais FQgetechnik ein Ldtverfahren ge- 
wahliwird. 



7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Fugetechnik ein CI inch verfahren 
gewahhwird 

8. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zumindest ein Teil der Verstarkungs- 
elemente aus Schnittabfail hergesteUt wird 

9. GemaB Anspruch 1 hergesteiltes Formteil. ge- 
kennzeichnet durch eine zur BiJdung eines Karos- 
serieelementes hergerichtete Kontur und Verstar- 
kungselemente auf einer Oberfiache der Basisplati- 
ne (1), die einem Innenraum einer Karosserie zuge- 
wandt ist 

10. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Karosserieelement ein AuBen- 
und/oder Innenblech einer Fahrzeugtfir ist 

11. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Karosserieelement ein AuBen- 
undi/odcr Innenblech einer Motorhaube ist 

IZ Formteil nach Anspruch 9. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Karosserieelement ein AuBen- 
und/oder Innenblech einer Heckklappe ist 

13. Formteil nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Karosserieelement ein AuBen- 
und/oder Innenblech eines Kofferraumdeckeis ist 

14. Formteil nach wenigstens einem der Anspriiche 
10 bis 13, dadurch gekennzcichnet, daB die Verstar- 
kungselemente (2 bis 4) im Bereich von Schamier- 
oder Schlofibefestigungen angeordnet sind. 

15. Formteil nach wenigstens einem der Anspriiche 
10 bis 13, dadurch gekennzcichnet, daB wenigstens 
ein Verstarkungselement auf einer Freifiadie dw 
Basisplatine (1) nach Art einer das Schwingungs- 
verhalten des Formteils beeinflussenden Zusatz- 
masse angeordnet ist 

16. FormteQ nach wenigsten emem der Anspriiche 
10 bis 13, dadurch gekennzcichnet, daB die Verstar- 
kungselemente (2 bis 4) auf der Blechplatine (!) im 
Bereich von an dem Karosserieelement anzuord- 
nenden Bedienelementen befestigt sind 
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